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@) Verfahren zur Herstellung einer mikrooptischen EInheit 

(§) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zur Herstellung eines Laserdruckkopfs. Dabei wird in einem 
Objelaivtrager (25) eine Zylinderllnse (20) federnd gelagert 
und an einer Zwischenhaltsrung (30) befestigt, Biegeele- 
nr^ente (50) warden an der Zwischenhalterung (30) befestigt, 
die Zylinderllnse (20) wird mit einer auf einenn Druckkopf- 
block (80) gelagerten Diodenanordnung (70) ausgerichtet, 
die Zwischenhalterung (30) und die Biegeelemente (50) 
werden mrttels eines mit UV-Licht hartbaran Klebstoffs am 
Druckkopfblock (80) befestigt und eine Sammeliinse (40) 
wird an der 2Swischenhalterung (30) befestigt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft im allgemeinen Laserdrucker 
fur Farbe und im besonderen Zwischenhaiterungen zum 
Befestigen mikrooptischer Einheiten an Laserarrays 
und anderen Strukturen. 

Bei einem Thermodruckertyp wird ein Farbspender- 
element iiber einem Empfangselement positioniert Die 
iibereinanderliegenden Elemente wirken mit einem 
Druckkopf zusammen, der eine Vielzahl einzelner Laser 
aufweist. Wird ein bestimmter Laser aktiviert, bewirkt 
dies. daB Farbe vom Spenderelement auf das Empfangs- 
element iibertragen wird. Die Dichte bzw. Farbtiefe der 
auf das Empfangselement iibertragenen Farbe hangt ab 
von der den Spendereiementen von den Lasem zuge- 
fuhrten Energie. Die Laser sind normalerweise in Form 
eines Diodenlaserarrays angeordnet, wobei die einzel- 
nen Diodenlaser selektiv aktiviert werden konnen, um 
ihre Strahlung auf den Farbspender zu richten. Werden 
Laserarray und Empfangselement relativ zueinander 
bewegt, bildet das Laserarray Abtastlinienscharen auf 
dam Empfangselement aus. Jede dieser Scharen umfaBt 
eine Vielzahl paralleler Abtastlinien. 

Eine neue Generation von Laserdruckem fQr Farbe 
arbeitet mit einem Laserdiodenarray mit 10 einzeln 
adressierbaren Schreibelementen. Jedes der Schreibele- 
mente weist 16 Einmodenlaser auf. Die Divergenz der 
Laserstrahlen in Richtung quer zxmi Array wird dadurch 
minimiert, daB das Licht durch .eine Zylinderlinse fokus- 
siert und dann mittels einer die Lichtstrahlen vereini- 
genden Linse uberlappt bzw. vereinigt werden, so daB 
man einen einzelnen Schreibpunkt erhalt 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, eine Vielzahl von 
Lasem zur Herstellung eines Bildes mit einer Vielzahl 
gleichzeitig erzeugter Punkte zu verwenden. Dabei muB 
das Licht von den Laserausgangen prazise auf den Farb- 
spender fokussiert werden, wenn man qualitativ hoch- 
wertige Bilder erhalten will. Hierzu ,ist es erforderlich, 
daB alle Laserausgange in einer prSzise definierten Ebe- 
ne liegen. Mittels einer auf dem Druckkopf gelagerten 
Zylinderlinse werden die Laser der Anordnung auf den 
Farbspender fokussierL Um eine prazise Steuerung der 
iibertragenen Farbmenge zu gewahrleisten, ist eine ge- 
naue Ausrichtung zwischen den Lasem und der Zylin- 
derlinse erforderlich. 

Ein mit der beschriebenen Konstruktion verbundenes 
Problem betrifft den kleinen Durchmesser der Zylin- 
derlinsen. Typische Durchmesser liegen im Bereich von 
100 |im bis 200 (un. Diese Zylinderlinsen kdnnen sich 
wahrend der Montage imter ihrem eigenen Gewicht 
durchbiegen und dadurch eine falsche Ausrichtung zwi- 
schen Laserarray und Zylinderlinse bewirken, so daB fur 
die Behebung dieses Problems Produktionszeit verlo- 
rengeht. Eine fehlerhafte Ausrichtung kann auch wah- 
rend des Betriebes aufgrund thermischer Ausdehnung 
Oder Kontraktion der zur Befestigung der Zylinderlinse 
verwendeten Halterung auftreten. Eine solche fehler- 
hafte Ausrichtung verringert die auf den Farbspender 
und den Empfanger ubertragene Energie und hat somit 
nachteilige Auswirkungen auS die Quaiitat des Drucks. 

Einige Hersteller beheben dieses im Betrieb auftre- 
tende Problem dadurch, daB sie die thermische Ausdeh- 
nung der Zylinderlinse mit der thermischen Ausdeh- 
nung der Befestigung des Laserarrays abstimmen. Eine 
Anderung der Temperatur der Befestigung des Laserar- 
rays im Betrieb fiihrt dann nicht zu einer Durchbiegung 
der ZyUnderlinse wegen Unterschieden in der thermi- 
schen f Ausdehnung zwischen Zylinderlinse und Befesti- 



gung des Laserarrays. Dieses System verlangt jedoch-' 
eine Abstimmung der thermischen Eigenschaften der 
Befestigung des Laserarrays und der Zylinderlinse; al- 
lerdings ist es durchaus moglich, daB Befestigungen fiir 
5 Laserarrays verschiedener Hersteller nicht den thermi- 
schen Ausdehnungseigenschaften der verschiedenen 
Zylinderlinsen entsprechen, da sich die Zylinderlinsen in 
ihrer Zusammensetzung stark unterscheiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Verfahren zum 

JO Befestigen mikrooptischer Einheiten, zum Beispiel von 
Zylinderlinsen, an einer Vielzahl unterschiedlicher La- 
serarrays verschiedener Hersteller bereitzustellen, ohne 
daB die thermischen Eigenschaften der Befestigxmg des 
Laserarrays und der Zylinderlinse einander angepaBt 

15 werden miissen. Eine weitere Aufgabe der Erfmdung 
besteht darin, Ausrichtungsfehler zwischen Zylinderlin- 
se und Laserarray sowohl wahrend der Montage als 
auch im Betrieb zu verringem. 

Eine erfindungsgemafie mikrooptische Einheit weist 

20 eine die Lichtstrahlen vereinigende Linse, eine Zylinder- 
linse und eine Zwischenhalterung auf. Die Zwischenhal- 
terung weist einen Warmeausdehnungskoeffizienten 
auf, der etwa der Warmeausdehnung der Zylinderlinse 
entspricht. Far die Zwischenhalterung und die Zylinder- 

25 linse konnen Quarz und optische Glaser unterschiedli- 
cher Brechungsindizes und Warmeausdehnung' verwen- 
det werden, solange die Zwischenhalterung urid die Zy- 
Underlinse aus demselben Material hergestellt werden, 
um ihre Warmeausdehnungseigenschaften einander in 

30 engem Rahmen anzugleichen. Zum Befestigen der mi- 
krooptischen Einheit am Druckkopf mit einem mit UV- 
Licht hartbaren Klebstoff dient ein Biegeelement mit 
einer optischen Lichtdurchlassigkeit von mehr als 30%. 
Durch Schlitze im Druckkopf wird ein Dochteffekt imd 

35 Wandern des Klebstoffs entlang des Laserarrays oder 
der Zylinderlinse verhindert 

Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Druckkopfs mit den folgenden Schriften: 
Befestigen einer Zylinderlinse unter Spannung an einer 

40 Zwischenhalterung und Befestigen der Zwischenhalte- 
rung an einem Druckkopfblock derart, daB die Zylinder- 
linse angrenzend zu einem Laserdiodenarray auf dem 
Druckkopfblock positioniert und mit diesem ausgerich- 
tet wird. Das zum Befestigen des Biegeelements am 

45 Druckkopfblock und der Zwischenhalterung verwende- 
te Klebermaterial wird durch Offnungen im Biegeele- 
ment optisch gehartet, was das Herstellungsverfahren 
vereinfacht In den Druckkopfblock eingeschnittene 
Schlitze verhindem einen Dochteffekt und ein Wandern 

50 des Klebstoffs auf die Zylinderlinse. Als letzter Schritt 
folgt bei manchen Ausfuhrungsformen die Befestigung 
einer Sammellinse an der Zwischenhaltenmg. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer in der 
Zeichnung dargestellten AusfOhrungsform naher erlau- 

55 tert. 

Es zeigen: 

Fig. I eine auseinandergezogene, perspektivische 
Darstellung einer erfindungsgemaBen mikrooptischen 
Einheit; 

60 Fig. 2 eine Draufsicht eines fur die Befestigung der 
Zylinderlinse am Zwischentrager gemaB Fig. 1 verwen- 
deten Objektivtragers 25; 

Fig. 3 eine Draufsicht eines Biegeelements; 
Fig. 4 eine auseinandergezogene, perspektivische 
65 Darstellung eines erfindungsgemaBen Druckkopfs; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht des montierten 
Druckkopfs gemaB Fig. 4; 
Fig. 6 eine Draufsicht des montierten Druckkopfs ge- 
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maB Fig. 5; 

Fig, 7 eine vergroBerte Darsiellung des Bereichs A 
des Druckkopfs gemaB Fig. 6; und 

Fig. 8 eine Draufsicht einer altemativen Ausfiih- 
rungsform der Erfindung. 5 

In Fig. 1 ist eine mikrooptischer Einheit allgemein mlt 
10 bezetchnet Die mikrooptische Einheit 10 besteht aus 
einer Zylinderlinse 20, einer Zwischenlialterung 30 und 
einer Sammellinse 40. 

Die Zwischenhalterung 30 weist eine im allgemeinen lo 
U-formige Gehalt mit Schlitzen 31 zur Befestigung der 
Zylinderlinse 20 auf. Die SchJitze 31 sind fur die Auf nah- 
me einer Zylinderlinse mit einem Durchmesser von et- 
wa 100 bis 200 ]im und einer Lange von etwa 1^ cm 
ausgebildet. Bei entsprechender Anpassung der Abmes- 15 
sungen der Schlitze 31 kann die Zwischenhalterung 30 
jedoch fiir Zylinderlinsen mii Durchmessem von 50 bis 
1000 Jim verwendet werden. 

Die Zylinderlinse 20 ist extrem flexibel und biegt sich 
unter ihrem eigenen Gewlcht durch, wenn sie nicht in 20 
geeigneter Weise an der Zwischenhalterung 30 befestigt 
wird. Die Lagetoleranzen der Zylinderlinse 20 sind von 
kritischer Bedeutung und werden in Zehnteln von |im 
gemessen. Um diese Prazision wkhrend der Montage 
erreichen zu kormen. wird die Zylinderlinse 20 mittels 25 
eines in Fig. 2 dargestellten Objektivtragers 25 an der 
Zwischenhalterung 30 befestigt Auf dem Objektivtra- 
ger 25 ist die Zylinderlinse 20 derart unter Spannung . 
gehalten, daB sie sich wahrend der Befestigung an der 
Zwischenhalterung .30 nicht durchbiegt. Die Spannung 30 
J- wird derart hergestellt, daB die Zylinderlinse 20 im Ob- 
•■- jektivtrager 25 vor der Befestigimg der Zylinderlinse 20 
an der Zwischenhalterung 30 unter Federspannung ge- 
seizt wird. Zur Befestigung der Zylinderlinse 20 in der 
Zwischenhalterung 30 wird ein mit UV-Licht hartbarer 33 
KJebstoff 32 verwendet, wie dies in Fig. 6 zu erkennen 
. .. - ist . ' 

Die Sammellinse 40 — siehe Fig. 1 — ist in diesem 
Stadium noch nicht an der Zwischenhalterung 30 befe- 
stigt Bei Befestigung wird die Sammellinse 40 auf der 40 
der Zylinderlinse 20 gegeniiberliegenden Seite der Zwi- 
schenhalterung 30 in dieser aufgenommen, wie dies in 
Fig. 6 zu erkennen ist 

Zur weiteren Verbesserung des Durchgangs oder der 
optischen Leistungsfahigkeit wird eine Antireflexbe- 45 
schichtung auf die Zylinderlinse aufgebrachi. Bei der 
bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Aufbringen 
der Beschichtung nach dem Befestigen der Zylinderlinse 
an der Zwischenhalterung. Hierzu wird die Zylinderlin- 
se mittels der Zwischenhalterung zum Aufbringen der 50 
Antireflexbeschichtung in einen Verdampfer gehalten. 
Um sicherzustellen, daB auch wirklich die richtigen Be- 
reiche der Zylinderlinse beschichtet werden, wird die 
Zylinderlinse mit dem optischen Strahlengang parallel 
zum Verdampfungsstrom ausgerichtet Dadurch wird 55 
das Aufbringen einer Antireflexbeschichtung auf die 
Zylinderlinse stark vereinfacht Beim Aufbringen der 
Antireflexbeschichtung miissen die Zwischenhalterung 
und die Zylinderlinse erhitzt werden. Dies bedeutet daB 
der zum Befestigen der Zylinderlinse an der Zwischen- eo 
halterung verwendete Klebstoff diesen Temperaturen 
standhalten muB. Zur Ausbildung der Antireflexbe- 
schichtung werden abwechselnd Titandioxid- und Silici- 
umdioxid-Schichten aufgebracht 

Als nachstes werden in Fig. 3 zu erkennende Biege- 65 
elemente 50 an den Enden der Zwischenhalterung 30 
befestigt Die Biegeeiemente 50 weisen eine Anordnung 
von Lochem 52 auf, die derart in den Biegeelementen 



angebracht sind, daB diese jeweils eine optische Durch- 
lassigkeit zwischen 10% und 60% aufweisen. Im Sinne 
dieser Beschreibung ist unter optischer Durchiassigkeit 
zu verstehen, daB Licht durch Offnungen in den Biege- 
elementen hindurch gehen und mit UV-Licht hartbaren 
Kleber harten kann. Der optische Durchlassigkeitsbe- 
reich der Biegeeiemente 50 ist nicht kritisch. Bei einer 
optischen Durchiassigkeit unter 10% besteht jedoch die 
Gefahr, daB diese nicht ausreicht, den mit UV-Strahlung 
hartbaren KJebstoff ausreichend zu harten, um die Bie- 
geeiemente 50 dauerhaft an der Zwischenhalterung 30 
zu befestigen. Wird die optische Durchiassigkeit durch 
zusatzliche Locher uber 60% erhoht kann dies die me- 
chanische Festigkeit der Biegeelementen 50 derart 
schwachen, daB diese bei wiederholtem Biegen brechen. 
Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die Bie- 
geeiemente 50 Locher 52 eines Durchmessers D mit 
einer Teilung von 2D in horizontaler Richtung und einer 
versetzten Teilung von ID in vertikaler Richtung auf. 
Dies ergibt eine optische Durchiassigkeit des Biegeele- 
ments von etwa 40%. 

Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform werden die 
Biegeeiemente mit dem relativ preisgtinstigen Elektro- 
formverfahren aus Nickel hergestellt Die Biegeeiemen- 
te sind etwa 0,0254 mm (0,001 Zoll) dick, wobei jedoch 
ein Dickenbereich zwischen 0,0127 mm bis 0,127 mm 
(0,0005 bis 0,005 Zoll) akzeptabel ist Da die Nickel-Bie- 
geelemente eine optische Durchiassigkeit von 40% ha- 
ben, werden, wie in Fig. 4 dargestellt mit UV-Licht hart- 
bare Klebstoffe 54 zur Befestigung der Biegeeiemente 
50 an der Zwischenhalterung 30 verwendet 

Nachdem die Biegeeiemente 50 an der Zwischenhal- 
terung 30 befestigt und eine Antireflexbeschichtung auf- 
gebracht wurde, wird die Zylinderlinse 20, wie in Fig. 4, 
5 und 6 dargestellt mit dem Laserdiodenarray 70 ausge- 
richtet Dann wird die Zwischenhalterung Uber Biege- 
eiemente 50 mit einem mit UV-licht hartbaren Kleb- 
stoff 32 am Druckkopfblock 80 befestigt Allerdings 
konnen die Biegeeiemente 50 auch zuerst am Druck- 
kopfblock 80 befestigt werden. Altemativ ist es .auch 
moglich, die Biegeeiemente 50 nach dem Ausrichten 
gleichzeitig am Druckkopfblock 80 und an der Zwi- 
schenhalterung 30 zu befestigen. 

Durch UV-Licht hartbare KJebstoffe 54 weisen eine 
lange Topfzeit bei gleichzeitig kurzer Aushartezeit bei 
Bestrahlung mit UV-Licht auf. Diese kurze Aushartezeit 
nach dem Einsetzen der Zylinderlinse ermoglicht eine 
effizientere Herstellung. Die Zylinderlinse 20 muB nicht 
mehr schnell gegenuber dem Laserdiodenarray 70 aus- 
gerichtet werden; bei Ver^i'endung eines herkommli- 
chen schnellhartenden Klebers ist dies jedoch notig und 
kann dazu fuhren, daB ein Teil nachgearbeitet werden 
muB, wenn der Kleber abbindet bevor die .Ausrichtung 
abgeschlossen ist 

Andererseits vermeidet die Erfindung auch die Pro- 
bleme mit langsam hartenden Klebern. Die Verwen- 
dung eines langsam hartenden Klebers verlangert die 
Herstellzeit eines Druckkopfs und verlangsamt die Pro- 
duktion. 

Angrenzend an die Biegeeiemente 50 sind Schlitze 82 
und 83 im Druckkopfblock 80 vorgesehen. Diese Schlit- 
ze sind notig um zu verhindem, daB Kleber 32 durch 
Kapillarwirkung in das Laserarray 70 wandert, wodurch 
die optische Leistung wesentlich verschlechtert wiirde. 
Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform sind, wie darge- 
stellt die Schlitze im Druckkopfblock angeordnet; aller- 
dings konnen sie auch in der Zwischenhalterung vorge- 
sehen werden. 
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Die Zylinderlinse 20 und die Zwischenhalterung 30 
bestehen bei der bevorzugten Ausfuhrungsform aus 
;arz, der Dnickkopfblock 80 aus Kupfer. Der Unter- 
ied in der Warmeausdehnung zwischen Quarz und 
■ jpfer betragt 16nm/m -"C. Im Temperaturbereich 
von 15°C bis 45° C betragt die Langenanderungsdiffe- 
renz des 1 cm liangen Laserdiodenarrays 4,8 p,m. Ware 
die Zylinderlinse direkt mit dem Kupfer-Druckkopf- 
block verbunden, wQrde die Linse beim Abkuhlen auf 
IS^C nach einem Erhitzen auf 45" C sich entweder 
durchbiegen oder vom Druckkopf losen. Dies wiirde zu 
einer groben Fehlausrichtung zwischen Zylinderlinse 
und Laserdiodenarray fuhren. Bei Verwendung einer 
Quarz-Zwischenhalterung und einer Quarz-Zylinderlin- 
se. wie dies erfindungsgemaB der Fall ist. besteht nur 
wenig Oder gar keine unterschiedliche Warmeausdeh- 
nung zwischen der Zylinderlinse und der Zwischenhal- 
terung, so daB auch kein Durchbiegen der Zylinderlinse 
auftritt und die Zylinderlinse im Betrieb mit dem Laser- 
array ausgerichtet bleibt 

Da die Zylinderlinse und die Zwischenhalterung mit 
dem Dnickkopfblock nachgiebig verbunden sind, wird 
die Ausrichtung zwischen Zylinderlinse imd Laserarray 
durch einen etwaigen Unterschied in der axialen War- 
meausdehnung zwischen Zwischenhalterung und Laser- 
array nicht beruhrt Wenn der Druckkopfblock und die 
Zwischenhalterung wegen thermischer Ausdehnung 
wahrend des Betriebes sich unterscfaiedlich ausdehnen 
und schrumpfen, werden kleine Dimensionsveranderun- 
gen zwischen den beiden Teilen durch eine Biegebewe- 
gung der Biegeelemente aufgefangen. Die Nickel-Bie- 
geelemente biegen sich in einer Richtung parallel zur 
Zylinderachse der Zylinderlinse, gestatten der Zylinder- 
linse aber keine Bewegung in Richtung senkrecht zum 
Radius der Zylinderlinse. Somit kann auch keine Fehl- 
ausrichtung auftreten. 

Bei der in der bevorzugten Ausfuhrungsform einge- 
setzten Sammellinse 40 handelt es sich um eine aus 
Quarz hergestellte Zwillingslinsenanordnung, die diesel- 
be Warmeausdehnung aufweist wie die Zyhnderlinse 20 
und die Zwischenhalterung 30. Die Sammellinse 40 wird 
mit emem mit UV-Licht hartbaren Klebstoff an der Zwi- 
schenhalterung 30 befestigL 

Das erfindungsgemaUe Verfahren gibt ein neuartiges 
Verfahren zur Befestigung einer Zylinderlinse am La- 
serdiodenarray an, das sich von anderen, bekannten Be- 
festigungsverfahren imterscheidet Die Bearbeitungs- 
gange fur die erfindungsgemaB verwendeten TeDe 
brauchen jetzt nicht mehr so prSzise zu sein, wie dies fiir 
die bekannten Verfahren erforderlich war, da die Biege- 
elemente groBe Differenzen in der Warmeausdehnung 
aufnehmen und daher preiswert hergestellt werden 
konnen. Dies ist von besonderer Bedeutung bei groBen 
Unterschieden in der Warmeausdehnung, wie dies bei 
Quarz und Kupfer der Fall ist Der erfindungsgemaBe 
Aufbau wurde normalen thermischen Wechseltests un- 
ter Betriebsbedingungen unterzogen; hierbei wurde 
zum Beispie] zwischen hohen und niedrigen Temperatu- 
ren gewechselt und das Laserdiodenarray mit verschie- 
denen Stromstarken betrieben. Mit der mikrooptischen 
Einheit, bestehend aus der Zylinderlinse 20. der Zwi- 
schenhalterung 30 und der Sammellinse 40, wurden Be- 
triebstests im Temperaturbereich von 15°C bis 45° C 
durchgefuhrt, ohne daB sich die Ausrichtimg anderte. 

Bei einer anderen in Fig. 8 dargestellten Ausfuh- 
rungsform der Erfmdung werden zur Herstellung von 
Schlitzen Befestigungsstruktui-en 86 mittels Kleber seit- 
hch am Druckkopfblock 80 befestigt. Bei der zuvor be- 



schriebenen Ausfuhrungsform war der Druckkopfblock \, 
speziell so konstruiert, daB die Schlitze in den Druck- ' 
kopf emgeschnitten waren. Bei der in Fig. 8 dargestell- 
ten Ausfuhrungsform werden Befestigungsstrukturen 
5 86 mittels KJeber am Standard-Druckkopfblock befe- 
stigt Diese zusatzlichen Strukturen 86 sind mit Schlit- 
zen 82 und 83 ausgerustet Diese Ausfuhrungsform ist 
gelegentlich nStig, weil die derzeit in der Industrie ver- 
wendeten Dnickkopfblocke gerade, dunne Seitenwan- 
10 dungen aufweisen, in denen keine Schlitze unterge- 
bracht werden konnen. Die Strukturen 86 werden aus 
emem dem Material des Druckkopfblocks ahnlichen 
Material oder aus einem Material mit ahnlichen War- 
meausdehnungseigenschaften hergestellt Die Struktu- 
15 ren 86 werden mittels eines Kiebers seiUich am Druck- 
kopfblock so befestigt, daB die Enden der Struktur nicht 
uber das Ende des Laserarrays herausragen, um so 
Raum fiir die Zylinderlinse 20 zu lassen. Das Befesti- 
gungsverfahren imterscheidet sich nicht von dem der 
20 vorstehend beschriebenen Erfindung. 

Fiir die Zylinderlinse kann jedes geeignete optische 
Glas verwendet werden. Wird die Zylinderlinse aus op- 
tischem Glas hergestellt, soUten auch die Zwischenhal- 
terungen aus demselben Glas hergestellt werden. damit 
25 sie ungefahr dieselbe Warmeausdehnung aufweisen. 
Den Optik-Ingenieuren steht also eine groBe Auswahl 
an optischen Glasem fur die optimale Konstruktion der 
Zylmderlinsen zur Verfiigung. 

Klebstoffe queUen bei Feuchtigkeit, was zu einer 
30 Fehlausrichtung der Zylinderlinse in Abhangigkeit von 
der relativen Feuchtigkeit fiihren kann. Beim erfin- 
dungsgemaBen Aufbau werden fur die Befestigung der 
Zylinderlinse an der Zwischenhalterung Klebstoffe ver- 
wendet, so daB eine eventuelle Bewegung zwischen der 
35 Zwischenhalterung und der Zylinderlinse sich in Rich- 
tung senkrecht zur Langsachse der Zylmderlinse voU- 
zieht Um Fehlausrichtungen durch das Quellen des Kie- 
bers weiter zu minimieren. wird die Zylinderlinse in An- 
lage an der Zwischenhalterung angeordnet Somit kann 
40 der Kleber quellen, die Zylinderlinse bleibt aber mit der 
Zwischenhalterung in Anlage, was dazu beitragt, ein 
Durchbiegen der Zylmderlinse zu verhindem. Bei einer 
^temativen Ausfiihrungsform wird zum Befestigen der 
Zyhnderlmse an der Zwischenhalterung statt eines Kle- 
45 bers ein LStmittel auf Indiumbasis verwendet Dadurch 
Mvird eine Positionsveranderung in Abhangigkeit von 
der Feuchtigkeit vermieden, da das LOtmittel unter 
Feuchtigkeit nicht quillt 

Die Verwendung lichtdurchlassiger Nickel-Biegeele- 
50 mente gestattet die Benutzung von mit UV-Licht hart- 
baren KJebstoffen, die einen hohen Produktionsdurch- 
satz beim Herstellungsverfahren gestatten. Die Ver- 
wendung von Biegeelementen laBt sich auch auf die 
Befestigung anderer Optiken an Kopfstucken ubertra- 
55 gen, bei denen unterschiedliche Warmeausdehnungen 
ein Problem darstellea 

Die Erfindung wurde vorstehend im einzelnen unter 
besonderer Bezugnahme auf bevorzugte Ausfiihrungs- 
formen beschrieben; es versteht sich jedoch, daB Abwei- 
60 chungen und Anderungen moglich sind, ohne den in den 
Anspruchen definierten Schutzbereich zu verlassen. 
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Bezugszeichenliste 

10 Mikrooptische Einheit 
20 Zylinderlinse 
25 Objektivtrager 
30 Zwischenhalterung 
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31 Ausrichtschlitz 

32 Mit UV-Licht hartbare Klebstoffe 
40 Sammeliinse 

50 Biegeelemente 
52 Locher 

54 Mit UV-Licht hartbare Klebstoffe 

70 Las erdioden array 

78 Druckkopf 

80 Druckkopfblock 

82 Schlitze 

83 Schlitze 

86 Befestigungsstrukturen 

Patentanspruche 



10 



15 



1. Verfahren zur Herstellung eines Laserdruck- 
kopfs mit den folgenden Schritten: 

federnde Lagerung einer Zylinderlinse (20) in ei- 
nem Objektivtrager (25); 

Befestigen der Zylinderlinse (20) an einer Zwi- 20 
schenhalterung (30), wobei die Zylinderlinse (20) 
und die Zwischenhalterung (30) aus Materialien 
gleicher Warmeausdehnungskoeffizaenten beste- 
hen; 

Befestigen von Biegeelementen (50) an der Zwi- 25 
schenhalterung (30); 

Ausrichten der Zylinderlinse (20) mit einem auf ei- 
nem Druckkopfblock (80) gelagerten Laserdioden- 
array (70) und 

Befestigen der Biegeelemente (50) an dem Druck- 30 
kopfblock (80). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem femer nach 
dem Befestigen der Zwischenhalterung (30) an dem 
Druckkopf (78) eine Sammeliinse (40) an der Zwi- 
schenhalterung (30) befestigt wird. 35 

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem femer vor 
dem Befestigen der Zwischenhalterung (30) an dem 
Druckkopfblock (80) die Zylinderlinse (20) mit ei- 
ner Antireflexbeschichtung beschichtet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, das die Zylinderlinse (20) in der Zwischen- 
halterung (30) derart gehalten ist, daB der optische 
Strahlengang der Zylinderlinse (20) etwa parallel zu 
einem Verdampfungsstrom der Antireflexbeschich- 
tung verlauft 45 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) eine Lochan- 
ordnung (52) aufweisen, die eine optische DurchlSs- 
sigkeitzwischen 10 und 60% aufweisen. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeim- 50 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) Locher (52) 
mit einem Durchmesser D in einem Teilungsab- 
stand 2D in horizontaler Richtung und einem ver- 
setzten Teilungsabstand ID in vertikaler Richtung 
aufweisen. 55 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) aus Nickel 
bestehen. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) euie Dicke so 
zwischen 0,0127 mm bis 0,127 mm (0,0005 bis 0,005 
Zoll) aufweisen. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Biegeelemente 
(50) an der Zwischenhalterung (30) ein mit UV- 65 
Licht hartbarer Klebstoff (54) verwendet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Biegeelemente 



(50) an dem Druckkopfblock (80) ein mit UV-Licht 
hartbarer KJebstoff (54) verwendet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Zylinderlinse (20) 
an der Zwischenhalterung (30) ein mit UV-Licht 
hartbarer Klebstoff (54) verwendet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Zylinderlinse (20) 
an der Zwischenhalterung (30) ein Lotmittel auf 
Indiumbasis verwendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenhalterung (30) nnit Schlit- 
zen (82, 83) versehen ist, die einen Dochteff ekt und 
damit ein Wandem des zum Befestigen der Biege- 
elemente (50) verwendeten Kiebstoffs (54) verhin- 
dem. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Drucldcopfblock (80) mit Schlit- 
zen (82, 83) versehen ist, die einen Dochteffekt und 
damit ein Wandern des zum Befestigen der Biege- 
elemente (50) verwendeten Kiebstoffs (54) verhin- 
dern. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, wobei femer vor 
dem Ausrichten der Zylinderlinse (20) mit dem La- 
serdiodenarray (70) eine Struktur (86) an dem 
Druckkopfblock (80) befestigt wird. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Laserdruck- 
kopf s mit den folgenden Schritten : 

federnde Lagerung einer Zylinderlinse (20) in ei- 
nem Objektivtrager (25), 

Befestigen der Zylinderlinse (20) an einer Zwi- 
schenhalterung (30), wobei die Zylinderlinse (20) 
und die Zwischenhalterung (30) aus Materialien mit 
gleichen Warmeausdehnungskoeffizienten beste- 
hen; 

Befestigen von Biegeelementen (50) am Druck- 
kopfblock (80), Ausrichten der Zylinderlinse (20) 
mit einem auf einem Druckkopfblock (80) gelager- 
ten Laserdiodenarray (70) und 
Befestigen der Biegeelemente (50) an der Zwi- 
schenhalterung (30). 

1 7. Laserdruckkopf mit 

einer Zwischenhalterung (30) mit einem vorbe- 
stimmten Warmeausdehnungskoeffizienten, 
einer Vielzahl von an dem Druckkopfblock (80) be- 
festigten Lasera, 

einer Zylinderlinse (20) mit einem Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten, der etwa gleich dem vorbe- 
stimmten Warmeausdehnungskoeffizienten der 
Zwischenhalterung (30) ist, wobei die Zylinderlinse 
(20) an der Zwischenhalterung (30) befestigt ist, und 
Biegeelementen (50), mittels derer die Zwischen- 
halterung (30) an dem Druckkopfblock (80) derart 
befestigt ist, daB die Zylinderlinse (20) mit der Viel- 
zahl von Lasem ausgerichtet ist. 

18. Druckkopf nach Anspruch 17, femer mit einer 
Sammeliinse (40), die angrenzend an die Zylinder- 
linse (20) auf der der Vielzahl von Lasem gegen- 
uberliegenden Seite der Zylinderlinse (20) an der 
Zwischenhalterung (30) befestigt ist. 

19. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS ein Schlitz (82, 83) im Druckkopfblock 
(80) eine Dochtwirkung und ein Wandem des Kle- 
bers auf die Vielzahl von Lasern verhindert 

20. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zylinderlinse (20) eine Antireflex- 
beschichtung aufweisL 

21. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das Biegeelement (50) eine optische 
Durchlassigkeit zwischen 10 und 60% besitzt. 

22. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet. daS die Biegeelemente (50) aus Nickel 
bestehen. 5 

23. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) eine optische 
Durchlassigkeit zwischen 10 und 60% aufweisen. 

24. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Biegeelemente (SO) Locher (52) lo 
mit einem Durchmesser D in einem Teilungsab- 
stand 2D in horizontaler Richtung und einem ver- 
setzten Teilungsabstand ID in vertikaler Richtung 
aufweisen. 

25. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Biegeelemente (50) eine Dicke 
zwischen 0,0127 mm bis 0,127 nun (0,0005 bis 0,005 
Zoll) aufweisen. 

26. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Biegeelemente 20 
(50) an der Zwischenhaherung (30) ein mit UV- 
Licht hartbarer KJebstoff (54) verwendet wird. 

27. Druckkopf nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Biegeelemente 
(50) an dem Druckkopfblock (80) ein Lotmittel auf 25 
Indiumbasis verwendet wird. 

28. Halterung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen der Biegeelemente 
(50) an der Zwischenhaherung (30) ein mit UV- 
Licht hartbarer KJebstoff (54) verwendet wird. 30 

29. Halterung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Befestigen des Biegeelements 
(50) am Druckkopfblock (80) ein mit UV-Licht hSrt- 
barer KJebstoff (54) verwendet wird. 

30. Halterung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB zwischen dem Druckkopfblock (80) 
und den Biegeelementen (50) eine Befestigungs- 
struktur (86) angebracht isL 

31. Mikrooptische Einheit mit 

einer Zwischenhaltenuig (30) mit einem vorbe- 40 
stimmten Warmeausdehntmgskoeffizienten und 
einer an der Zwischenhaherung (30) befestigten 
Zylinderlinse (20), dadurch gekennzeichnet, daB der 
Warmeausdehnungskoeffizient der Zylinderlinse 
(20) im wesentlichen gleich dem Warmeausdeh- 45 
nungskoeffizienten der Zwischenhaherung (30) ist 

32. Mikrooptische Einheit nach Anspruch (31), da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Zwischenhalte- 
rung (30) angrenzend an die Zylinderlinse (20) eine 
Sammellinse (40) angebracht isL 50 
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